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On connait les plaques de stratifie decoratives 
constituees de differentes couches fortement cora- 
primees dans une presse ; 

o. Plusieurs couches de papier impregne cTune 
resine convenable, telle qu'une resine phenol-for- 
mol; 

6. Uae feuilie de papier decorative impregnee de 
resine telle que melamine-formol ; 

c. Une feuilie de papier a l'alpba-celiulose forte- 
ment impregnee de resine telle que melamine-for- 
mol, Cette feuilie est dite « overlay » en anglais et 
sert a proteger la feuilie decorative. Sur cet « over- 
lay > est placee une plaque metallique parfaitement 
polie qui donnera sous Teffet de la chaieur et de 
ia pression un aspect uni et brillant a la surface 
du stratifie. 

Un produit de ce genre est bien connu sous la 
denomination commerciale de « Formica ». Le 
papier decoratif peut porter des motifs tres varies 
de forme et de couleur. On en a fait notamment 
qui imitent le bois, mais une telle imitation est tres 
imparfaite du fak que ia surface est lisse et ne 
reproduit pas les pores du bois nature!. 

La presente invention a .pour objet un stratifie 
decoratif du genre specif ie ci-dessus, mais dans 
lequel, au lieu d'une surface unie, un relief, par 
exemple le relief d'une plaque de bois, est reproduit 
aussi fidelement que possible sur la surface ext6- 
rieure de ia couche protectrice de resine de mela- 
roine. 

Pour cek, au lieu d'une plaque lisse et polie, 
on utilise sur ie plateau de Ia presse correspondent 
a la couche de resine de melamine une plaque metal- 
liquc portant cn sailiie un relief reproduisant exac- 
tement, ou aussi exactement que possible, le dessin 
des pores d'unc plaque de bois naturel, ou autre 
relief qu'on desire reproduire, de fa con que ces 
pores soient re produits en creux dans ladite couche. 

Cette couche etant extremement mince, quelques 
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dixiemes de millimetre d'epaisseur, les pores repro- 
duks doivent etre egalement peu profonds, et la 
production du relief correspondant d'une maniere 
economique sur les plaques metalliques servant de 
moule est difficile. 

La presente invention a aussi pour objet un pro- 
cede pratique et economique d'obtention de ces 
plaques en relief. 

Pour cela, selon I'invention, on produit d'abord 
une image en vraie grandeur ou les creux du relief 
a reproduire, par exemple dra pores*de bois, appa- 
raissent en transparence su p fond opV que sur un 
film, puis on se sert de cette image pour effectuer, 
par un procede connu, une photogravure chimique 
sur la plaque metallique qui servira ensuite de 
raouie dans la fabrication du stratifie a la presse, 

Pour obtenir Timage des pores, on peut proceder 
de diverses facons, notamment des trois facons sui- 
vantes qui seront decrites en detail dans les exem- 
ples donnes plus loin. 

Selon une premiere fa$on de proceder, on opere 
d'une maniere uniquement photographique. On co- 
lore en blanc les pores d'une surface plane de boi« 
ou autre a reproduire et en noir le reste de la sur- 
face. On photographie la surface ainsi ccdoree et 
Ion reprojette le negatif de facon a obtenir un 
positif en vraie grandeur. 

Lorsqu'on dispose deja, comme il en existe, de 
cyiindres- d'impression representant des pores de 
bois, ou autre relief, on peut s'en servir pour faire 
une impression a Tencre noire sur un film trans- 
parent; et Ton obtient le positif par un simple tirade 
par contact a parti r du film imprime. 

Selon un troisierae mode, on utilise un film sen- 
sible a la pression. II existe dans le commerce de 
tels films dont Tune des faces a un aspect, laiteux, 
mais dont les parties soumises a la pression devien- 
nent transparentes. Si Ton presse sur un tel film 
une surface de bois ou autre presentant des creux 
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cm pores, ceux-ci apparaissent en relief laiteux sur 
le fond transparent. On colore les parties laissees 
en relief a 1'aide d'une sorte d'encre speciale fournie 
avec le film. Un tirage par contact dannera le posi- 
tif. 

Dans les trois cas, cornroc on I'a dit plus baut, 
on effectue ensuite une photogravure par un pro- 
cede connu. 

La description qui va suivre, en regard des des- 
sins scbematiques annexes a titre d'exemples non 
iimitatifs, permettra de bien comprendre comment 
la presente . invention peut etre mise en pratique: 

La figure 1 est une coupe partidle, fortement 
agrandie, destinee u expliquer le procede photo- 
graphique d'obtention d'une image positive; 

La figure 2 est une vue partielle d'un film obtenu 
par impression; 

Les figures 3 et 4 sont deux coupes partielles, 
fortement agrandies, montrant deux phases du pro- 
cede utilisaru un film sensible a la pression ; 

La figure 5 est une coupe partielle, agrandie, 
d'un stratifie selon 1'invention colle sur un support 
en fibre. 

Exemple 1 ffig. 1). — Dans cct exemple, oh uti- 
lise an procede purement pbotographique. 

On prcnd pour raodele un echantillon de bois 1 
colle sur un support rigide. On fait subir a cet 
echantillon un traitement de poncage pour rendre 
sa surface 2 aussi plane que possible. On nettoie 
ensuite pour bien degager les pores 3. 

Une couche de peinture blancbe 4 est appliquee; 
eUe penetre dans les pores 3. L'exces de peinture 
est elimine tres soigneusemenL On applique alors, 
par exemple au moyen d' un rouleau, tres reguliere- 
ment, une couche de peinture noire typographique 
tres visqueuse. Grace a sa grande viscosite, eUe ne 
colore en noir que la grande surface en laissant 
apparaltre les pores colores en blanc. 

On photographie cet echantiDon et Ton repro- 
jette au format initial pour obtenir le film positif 
qui servira pour la photogravure. 

On procede alors d'unc maniere connue a la pho- 
togravure des plaques metalliques destinees habi- 
luellement au moulage des stratifies decora tils et 
ieur donnant leur surface plane, lisse et polie. 

Les di verses phases de la gravure sont : 

a. Preparation du miroir; 

b. Application du vernis photosensible; 

c. Insolation; 

d. Depouillement; 

e. Attaque chimique; 

f. Finition. 

On decrira ci-apres le detail de ces operations 
dans le cas parti culier de plaques en acier inoxy- 
dable type 410 ou 430 f ASTM) . 

a.. Preparation du miroir, 

Dans le but de perroettre Taccrochage ulterieur 



des vernis, on fait subir a la plaque une premiere 
attaque chimique, apres ravoir bien degraissee. 
Le bain d'attaque a la composition suivunte : 
Acide chlorhydrique, densite 1,16, 1 partie en 
poids; 

Acide nitrique, densite 1,34, I parlie en poids; 

Solution aqueuse de chlorure ferrique, densile 
1,29, 2 parties en poids; 

Solution aqueuse de chlorure d'ammonium, den- 
site 1,08, 0,5 partie en poids. 

L 'attaque se fait pendant cinq minutes a la tem- 
perature ambiante. 

b. Application, du vernis photosensible. 

On enduit alors la plaque, apres lavage et se* 
chage, d'une solution photosensible resistant aux 
acides. L'epaisseur du film sera dc 0,012 mm envi- 
ron. Cette enduction ainsi que les deux operations 
suivantes se font en lumiere rouge. Le vernis photo* 
sensible est alors seche. 

c. Insolation. 

Toujours en lumiere rouge, on amene le positif 
au contact de la plaque enduite. On maintient ce 
positif centre le miroir, au moyen d'un systeme 
d'aspiration par exemple, et ensuite on insole a 
i'aide d'un eciairage a forte proportion en rayonne- 
ments bleus. 

d. Depouillement. 

Les parties insolees sont devenues insolubles dans 
certains solvants. Dans le cas present on immerge. 
toujours en lumiere rouge, la plaque dans le bain 
de depouillement suivant : 

Xylene, 40%; 

White Spirit, 60 %. 

Apres immersion, seulcs restect par endroits Irs 
traces de vernis correspondant aux pores. Pour les 
durcir, on passe a Tetuve une heure a 80-100 °C. 

e. Attaque chimique. 

On imraerge alors dans le bain d'attaque decrit 
sous a porte a 32 °C. La dure* d'attaque corres- 
pond a une augmentation de 2 °C environ. 

La plaque gravee est alors lavee et le vernis 
photosensible enleve au trichlorethyftne. 

/. Finition. 

Avant d'utiliser les plaques gravees dc la merac 
facon que Ton utilise les plaques polies, on peut 
changer leur degre de brillance a Taide des pro- 
cedes trad ibonn els de polissage des toles. 

Les panneaux de stratifie usuels ayant des dimen- 
sions telles i 305 X 122 cm) qu'on ne trouve pas 
de plaques de bois de cette taille, il faudra, pour 
la photogravure des plaques metalliques de mou- 
lage, faire un montage photographique du nombre 
dc positif s necessaires, et retoucher les joints a la 
main. 

Exemple 2 ffig. 2). — Dans eel exemple. on pro- 
cede d'abord par impression. 
Ce procede peut etre utilise avee a vantage lors- 



qu'on dispose deja de cyiindres depression repre- 
sentant les pores du boh. 

Dans ce cas, on fait une impression a l'encre 
noire representant les pores 3 sur un film trans- 
parent 5. Ce film doit etre, pour faciliter l'impres- 
sion, legerement mat sur la face dcstinee a Hm- 
pressioo. 

Le positif est obtenu par tirage par contact de 
ce film imprime. 

Pour la photogravure, on pent proceder comrae 
dans Pexemple 1. Dans ce cas, le film imprime peut 
avoir les m ernes dimensions que les panneaux 
usuels, ct un montage photographique de pcsitifs 
n'est alors pas necessaire. 

Exemple 3 (fig. 3 el 4). — Dans eel exemple, 
on utilise un film en matiere plastique sensible a 
la pression qu'on peut trouver dans le commerce. 
Un tel film, fabrique par la soci6te amertcaine £.1. 
du Pont de Nemours & Co, est vendu sous la deno- 
mination commercial « Cronapress >. II est cons- 
titue par une couche d'aspect laiteux et legerement 
opaque 6 recouvrant un support 7 transparent en 
matiere telle que celle connue sous la denomination 
commerciale de « Mylar ». 

Soumise & une pression convenable, la couche 
laiteuse 6 s'ecrase et devient transparente. On prend 
done un echantillon de bois 1 traite comme dans 
Pexemple 1 et on applique le film 6-7 sensible a 
la pression centre le bois, puis on les sournet a une 
pression de Pordre de 100 kg/cra 2 . Sur le film 
apparait par contraste et avec un leger relief, 
comme on Ic voit sur la figure 4, le dessin des pores 
3 du bois. 

On applique ensuite a la face du film qui porte 
les reliefs une sorte d'encre, appelee en anglais 
« densifier », fournie par le fabricant du film, qui 
a la propriete de colorer el de rendre opaques les 
parties 6a restees en relief en laissant transpa rentes 
les parlies ecrasees 6b. 

11 suffa alors, pour obtenir le positif necessaire 
a la gravure, de faire un tirage par contact du film 
ainsi colore. 

Comme dans Pexemple 1, on effect ue s'il y a lieu 
un montage photographique pour obtenir un ensem- 
ble positif des dimensions voulues et Ton procede 
a la photogravure d'une maniere semblable. 

T-a plaque gravee ayant ete obtenue de Tune des 
trois manieres deeriles ci-dessus, ou de toute autre 
maniere convenable, on Putilise de la fagon habi- 
tuelle pour le moulage sous pression du stratifie, 
la plaque gravee imprimnnt en creux sur la couche 
protectrice de resine de melamine les reliefs en 
saillie correspondant aux pores du bois, comme on 
le voit en 8 sur la figure 5, ou la couche de resine 
de melamine est designee par 9. la feuille de papier 
decorative, qui porte un motif colore imitant le 
bois & rrproduirc, par 10 et les couches de papier 
irapregne par 11. La plaque de stratifie peut, 9'il 
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y a lieu, etre colle sur un support convenable quel- 
conque 12, tel que la plaque de fibre, panneau de 
bois, plaque metallique, etc. 

Bien entendu, au lieu du relief d'une plaque de 
bois, on peut proceder cfune maniere analogue pour 
produire tout autre relief peu profond dans la cou- 
che superficielle du stratifie. 

Les particularites de Pinvention sont indiquees 
sommairement, d'une maniere non limitative, dans 
le resume qui suit. 

RESUME 

Laprescnte invention comprend notamment : 

1° Une plaque de stratifie decorative du genre 
de ceiles comprenant successivement plusieurs cou- 
ches de papier impregne de resine, une feuille de 
papier decorative et une couche superficielle trans* 
parente et protectrice de resine de mefamine-formol 
dke « overlay », dans laquelle, au lieu d'une sur- 
face unie, un relief, par exemple le relief d'une 
plaque de bois, est reproduit aussi fideiement que 
possible sur la surface exterieure de Poverlay; 

2° Un procede de fabrication d'une plaque de 
stratifie telle que specif ie sous 1°, selon lequel on 
utilise pour le moulage sous pression de ladite pla- 
que, au lieu d'une plaque metallique lissc et polie 
au contact de Poverlay, une plaque metallique por- 
tent en saillie un relief reproduisant exacteroent, 
ou aussi exactement que possible, le dessin du relief, 
tel que celui des pores d'une plaque de bois nature!, 
qu'on veut reproduire, de facon que les creux du 
relief soient reproduits dans ledit overlay; 

3° Un procede d'obtention des plaques metal- 
liques en relief necessaires a la mise en ceuvre du 
procide specifie sous 2°, selon lequel on produit 
d'abord une image en vraie grandeur ou les creux 
du relief, par exemple les pores du bois, appa- 
raissent en transparence sur fond opaque sur un 
film, puis on se sert de cette image pour effectuer, 
par un procede connu, une photogravure chimique 
sur la plaque metallique; 

4° Des proc6des pour obtenir l'image mentionnee 
sous 3°, ces precedes presentant notamment les par- 
ticularites suivantcs, separement ou en toutes com- 
binaisons possibles : 

1° On colore en blanc les pores d'une surface 
plane de bois ou autre a reproduire ct en noir le 
rcste de la surface, on photographic la surface ainsi 
coloree et Ton reprojette le negatif de facon a obte- 
nir un positif en vraie grandeur ; 

2° Pour colorer les pores en blanc, on nettoie 
un echantillon de bois ou autre de facon & degager 
les pores, on applique une couche do peinture blan- 
che, qui penetre dans les pores, puis on nettoie la 
surface pour cnlcver J'exces de peinture en dehors 
ies pores; 

3° Pour colorer en noir la surface tout en lais- 
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sant apparaStre les pores en bkmc, on applique sur 
cette surface, au moyen (Tun rouleau par exemple, 
une en ere Ores visqueuse; 

4° On se sert de cyiindrea depression repre- 
senrant les pores du bois ou autres pour faire une 
impression a Tencre noire sur un film transparent, 
et Ton obtient le positif par un simple tirage par 
contact a partir du film imp rime; 

5° Pour faciliter I'lmpression, on utilise un film 
legerement mat sur la face imprimee; 

6° On utilise un film sensible a la pression, dont 
Tune des faces a un aspect laiteux, mais dont les 
parties soumises a la pression deviennent transpa- 
rentes, on presse sur ce film une surface de bois 
ou autre presentaat des pores, de sorte que ceux-ci 
apparaissent en relief laiteux sur Ie fond transpa- 
rent, on colore les parties laissees en relief a f aide 
d'une sorte d'encre speciale fournie avec le film, 
et Ton effectue un tirage par contact pour obtenir 
le positif; 



7° Le film sensible a la pression est celui qui 
est vendu par la societe EJ. du Pont de Nemours 
& Co sous la denomination commerciale de t Crona* 
press 9 : 

8° On applique au film sensible a la pression unc 
pression de 1'ordre de 100 kg/cm 3 ; 

9° Si les positifs obtenus ont des dimensions 
inferieures a celles dea plaques a graver, on effectue 
un montage photograph ique de plusieurs positifs et 
Yon retoucbe les joints a la main ; 

10° Avam d'utiliser les plaques grave es dans la 4 
presse de moulage, on modi fie ieur degre de bril- 
lance par les precedes connus de polissage des toles; 

11° Les plaques gravees sont en acier inoxy- 
dabie. 

Sod&e ditc ; 
SOCltTfi ANONYME FORMICA 
Par procuration : 
Massaisxi & Bah hat 
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Laminated decorative presenting a relief, especially reproducing the relief du A bois, and manufactoring process of this 
product. 

One knows the plates of laminated decorative consisted of different strongly compressed layers in a press: 
a. Several layers of impregnated paper of a suitable resin, such as a resin phenol-formol; B. An impregnated sheet of resin 
paper decorative such as melamine-formol; C. A paper sheet to the strongly Impregnated resin alpha -cellulose such as 
melamine-formol. This sheet is said overlay in English and is used to protect the decorative sheet. On this overlay is 
placed a perfectly polished metallic plate which will give under the effect of heat and the pressure a plain and glossy 
appearance to the surface of the laminated one. 

A product of this kind is so known under the trade description of Formica . The decorative paper can carry very varied 
patterns of form and color. One made some especially which imitates the wood, but such an imitation is very imperfect 
owing to the fact that surface is smooth and does not reproduce the pores of the natural wood. 

The present invention has as a laminated object decorative kind specified above, but in which, instead of a linked surface, 
j a relief, for example the relief of a wood plate, is reproduced as accurately as possible on the outer surface of the 
protective layer of resin of m^iamlne. 

For that, instead of a smooth and polished plate, one uses on the corresponding plate of the press to the layer of 
rnelamine resin a metallic plate supporting projecting a relief reproducing exactly, or as exactly as possible, the drawing of 
the pores of a natural wood plate, or other relief which one wishes to reproduce, so that these pores are reproduced into 
hollow in the aforementioned layer. 

This layer being extremely thin, some tenth of millimeter of thickness, the reproduced pores must be also not very deep, 
and the production of the corresponding relief of an economic manner on the metallic plates being used as mould is 
difficult. 

The present invention also has as an object a practical and economic process of obtaining of these plates in relief. 
For that, according to the Invention, one produces initially a full-scale Image where the hollow ones of the relief to be 
reproduced, for example wood pores, appear in transparency on opaque bottom on a film, then one is useful oneself of 
this image to carry out, by a known process, a chemical photoengraving on the metallic plate which will be used then as 
mould in manufacture of laminated with the press. 

To obtain the image of the pores, one can proceed in various ways, especially in the three following ways which will be 
described in detail in the given examples further. 

According to a first way of proceeding, one operates of an only photographic manner. One colours into white the pores of 
wood surface a planar or other to reproduce and into black the remainder of surface. One photographs surface thus 
coloured and one reprojette the negative one in order to obtain positive full-scale. 

When one lays out already, as there are some, of print rolls representing of the wood pores, or other relief, one can make 
use of it to make an impression with black Ink on a transparent film, and one obtains the positive one by a simple pulling 
by contact starting from printed film. 

According to a third mode, one uses a film sensitive with the pressure. There exists in the trade of such films of which one 
of the faces has a milky appearance, but of which the parts subjected to the pressure become transparent. If one presses 
on such a film a surface of wood or other presenting the hollow ones or pores, those appear in milky relief on the 
transparent bottom. One colours the parts left in relief using a kind of supplied special ink with film. A pulling by contact 
will give the positive one. 

In the three cases, like one has it said higher, one carries out then a photoengraving by a known process. 
The description which will follow, compared to the annexed schematic drawings as nonrestrictive examples, will make it 
possible so to include/understand how the present invention can be carrying in practice: Figure 1 is a partial cut, strongly 
increased, intended to explain the photographic process of obtaining of a positive image; Figure 2 is a sight partial of a 
film obtained by Impression; Figures 3 and 4 are two partial cuts, strongly increased, showing two phases of the process 
using a film sensitive with the pressure; Figure 5 is a cut partial, Increased, of laminated according to the invention stuck 
on a fibre support. 

Example 1 (. 1). - In this example, one uses a purely photographic process. 

One takes for model a wood 1 sample stuck on a rigid support. One subjects to this sample a treatment of sandpapering to 
make his surface 2 as planar as possible. One cleans then for so releasing pores 3. 

A coat of white paint 4 is applied; it penetrates in pores 3. The excess of painting Is eliminated very carefully. One 
applique then, for example by means of a roller, very regularly, a coat of typographical black paint very viscous. Thanks to 
its large viscosity, it colours on black only the large surface while letting appear the pores coloured into white. 
One photographs this sample and one reprojette with the Initial format to obtain the positive film which will be useful for 
the photoengraving. 
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One carries out then of one known manner the photoengraving of the metallic plates intended usually for the moulding of 
laminated decorative and their giving their planar, smooth and polished surface. 
The various phases of engraving are: 

a. Preparation of the mirror; B. Applying of photosensitive varnish; C. Insolation; D. Examination; E. Etching; F. 
Completion. 

One will describe hereafter the detail of these operations In the particular case of standard stainless steel plates 410 or 
430 (A5TM). 

a. Preparation said mirror. 

In the purpose allowing the subsequent hooking of varnishes, one subjects the plate a first etching, after to have so 
degreased it. 

The bath of attack to the following composition: Hydrochloric acid, density 1,16, 1 part in weight; Nitric acid, density 1,34, 
1 part in weight; Aqueous ferric chloride solution, density 1,29, 2 parts in weight; Ammonium aqueous chloride solution, 
density 1,08, 0,5 part In weight. 

The attack is made pendent five minutes at the ambient temperature. 

B. Applying of photosensitive varnish. 

One coats the plate then, after washing and drying, of a photosensitive solution resistant with the acids. The thickness of 
film will be approximately 0,012 mm. This coating as well as the two following operations are done in red light. The 
photosensitive varnish is then dried. 

C. Insolation. 

Always in red light, one brings the positive one in contact with the coated plate. One maintains this positive against the 
mirror, by means of a system of suction for example, and then one insolates using a lighting with strong proportion in blue 
radiations. 

D. Examination. 

Thelnsolated parts became insoluble in certain solvents. In the present case, one immerses, always In red light, the plate 
in the bath of following examination: 
Xylene, 40%; White Spirit, 60%. 

After immersion, single remain by places the corresponding varnish traces to the pores. To harden them, one passes to 
the drying oven one hour at 8O-100 [deg] C. E. Etching. 

One immerses then in the bath of attack describes under changed to 32 [deg] C. The duration of attack corresponds to an 
Increase of 2 [deg] C approximately. 

The engraved plate is then washed and the photosensitive varnish removed with trichloroethylene. . 
F. Completion, 

, Front to use the engraved plates in the same way that one uses the polished plates, one can change their degree of 
brightness using the traditional processes of polishing of sheets. 

The patches of laminated usual having dimensions such (305 X 122 cm) which one does not find of wood plates of this 
size, it will be necessary, for the photoengraving of the metallic plates of moulding, to make a photographic mounting of 
the number of positive required, and to improve the joints with the hand. 
Example 2. 2), In this example, one proceeds initially by impression. 

This process can be used with advantage at the time which one already lays out of print rolls representing the pores of the 
wood . 

In this case, one makes an impression with black ink representing pores 3 on a transparent film 5. This film must be, to 
facilitate the impression, slightly matt on the face intended for the impression. 
The positive one Is obtained by pulling by contact of this printed film. 

For the photoengraving, one can proceed as in example 1. In this case, the printed film can have the same sizes that usual 
patches, and a photographic mounting the positive ones is then not required. 

Example 3 (. 3 and 4). - In this example, one uses a plastic film sensitive with the pressure which one can find in the 
trade. Such a film, manufactured by American company E.I. bridge of Nemours & Co, is sold under the trade description 
Cronapress . It is consisted layer of a milky and slightly opaque appearance 6 covering a transparent support 7 out of 
material such as that known under the trade description with Mylar . 

Subjected to a suitable pressure, the milky layer 6 Is crushed and become transparent. One thus takes a wood 1 sample 
treaty as in the example 1 and one applique film 6-7 sensitive with the pressure against the wood, then one subjects them 
to a pressure of about 100 kg/cm. On film appears by contrast and with a slight relief, as one sees it on figure 4, the 
drawing of pores 3 of the wood. 

One applique then with the face of the film which carries the reliefs a kind of ink, called in English densifier , supplied by 
the manufacturer of the film, which with the property to colour and make opaque the parts 6a remained in relief by leaving 
transparent the crushed parts 6b. 

It is enough then, to obtain the positive required one with engraving, to make a pulling by contact of film thus coloured. 
As in example 1, one carries out if it is necessary a photographic mounting to obtain a positive whole of desired 
dimensions and one carries out the photoengraving of a similar manner. The engraved plate having been obtained one of 
the three manners described above, or very other suitable manner, one uses it in an usual way for the die casting of 
laminated, the engraved plate printing into hollow on the protective layer of melamine resin the projecting reliefs 
corresponding to the pores of the wood, as one sees it Into 8 on figure 5, where the layer of melamine resin is indicated by 
9. the decorative paper sheet, which carry a coloured pattern imitating the wood to be reproduced, by 10 and the layers of 
paper impregnated by 11. La plate of laminated can, if it Is necessary, being stuck on an unspecified suitable support 12, 
such as the fibre plate, wood patch, metallic plate, etc 

Of course, instead of the relief of a wood plate, one can proceed of a similar manner to produce very other not very deep 
relief in the superficial layer of the laminated one. 

The features of the invention are indicated summarily, of a non restrictive manner, In 
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the summary which follows. SUMMARY the present invention Includes/understands especially: 

1. A plate of laminated decorative like those successively including/understanding several layers of impregnated resin 
paper, a decorative paper sheet and a transparent and protective superficial layer of said melamlne-formol resin overlay , 
in which, instead of a linked surface, a relief, for example the relief of a wood plate, is reproduced as accurately as 
possible on the outer surface of the overlay; 

2. A manufactoring process of a plate of laminated as specified under 1 [deg], according to which one uses for the die 
casting of the aforesaid the plate, instead of a smooth and polished metallic plate in contact with the overlay, a metallic 
plate supporting projecting a relief reproducing exactly, or as exactly as possible, the drawing of the relief, such as that of 
the pores of a natural wood plate, as one wants to reproduce, so that hollow relief are reproduced in the aforementioned 
overlay; 

3. A process of obtaining of the metallic plates In relief required with the carrying in uvre of the process specified under 2 
[deg], according to which one initially a full-scale image where the hollow ones of the relief, for example pores of the wood 

A t produce, appear in transparency on opaque bottom on a film, then one is useful oneself of this image to carry out, by a 
known process, a chemical photoengraving on the metallic plate; 

4. Processes to obtain the image mentioned under 3 [deg], these processes presenting the following features especially, 
separately or in all possible combinations: 

1. One colours into white the pores of a planar wood surface or other to reproduce and into black the remainder of surface, 
one photographs surface thus coloured and one reprojette the negative one in order to obtain positive full-scale; 

2. To colour the pores into white, one cleans a sample of wood or other in order to release the pores, one applique a coat 
of white paint, which penetrates in the pores, then one cleans surface to remove the excess of painting outwards the 
pores; 

3. To colour on black the surface very out of alluvium sant to appear the pores into white, one applique on this surface, by 
means of a roller for example, a very viscous ink; 

4. One Is useful oneself of print rolls representing the pores of the woods or other to make an Impression with black ink on 
a transparent film, and one obtains the positive one by a simple pulling by contact starting from printed film; 

5. To facilitate the impression, one uses a slightly matt film on the printed face; 

6. One uses a film sensitive with the pressure, of which one of the faces has a milky appearance, but of which the parts 
subjected to the pressure become transparent, one presses on this film a wood surface or other presenting pores, so that 
those appear in milky relief on the transparent bottom, one colours the parts left in relief using a kind of supplied special 
ink with film, and one carries out a pulling by contact to obtain the positive one; 

7. The film sensitive with the pressure is that which is sold by company E.I. bridge of Nemours & Co under the trade 
description of Cronapress : 

8. One applique with film sensitive with the pressure a pressure of about 100 kg/cm; 

9. If the positive ones obtained have less dimensions with those of the plates to engrave, one carries out a photographic 
mounting the several positive ones and one improves the joints with the hand; 

10. Front to use the engraved plates in the press of moulding, one modifies their degree of brightness by the known 
processes of polishing of sheets; 

11. The engraved plates are out of stainless steel. 
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